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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichf en Unterlagen entnommen 

(§) Kohlenstoffaserverstarktes SMC fur multiaxial verstarkte Bauteile 

(57) Die Erfindung betrifft ein SMC (Sheet Moulding Com- 
pound) zur Herstellung faserverstarkter duroplastischer 
Bauteile, bestehend aus einer Harzmatrix (2) mit einer Fa- 
serverstarkung mit unidirektionalen Fasern (UD-Fasern) 
(7), die in einer axialen Ausrichtung angeordnet sind, und 
vorteilhafterweise zusatzlich mit geschnittenen Fasern 
(Wirrfasern) (4), die ungertchtet in der Harzmatrix ange- 
ordnet sind. 

Damit bei niedrigem Flachengewicht eine extrem hohe 
Festigkeit in multiaxialer Richtung erreicht ist, wird vorge- 
schlagen, da£ mehrere Lagen SMC mit UD-Fasern (7) mit 
voneinander verschiedener axialen Ausrichtung im Bau- 
teil angeordnet sind. 
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Besehreibung 



Die Erfindung bet riff l ein SMC zur Hcrstellung fascrver- 
stiirkter duroplastischer Bauteile, ein diesbezugliches Ver- 
fahren zur Hcrstellung sowie cin aus dieseni SMC herge- 
stcllLcs Baulcil. 

SMC stent fur "Sheet Moulding Compound" und ist die 
englische Bezeichnung fur cine Harzmatte nach DIN 16913. 
Mil SMC wird im allgcincincn cine fiieBfahige Harzmatte 
basicrend auf ungesattigtem Polyestcrharz odcr Vinylester- 
harz und Wirrfaserverteilung in der Mattencbene bezeich- 
net. Als Verstiirkungsfasern werden ublicherweise Glasfa- 
scrn verwendet. Eine typische SMC-Rezeptur besteht zu ca. 
30% aus Polymer, ca. 30% aus Fullstoff und ca. 30% Glas- 
fasern, der Rest, setzt sich aus Zuschlagsloffen zusammen, 
wic zum Beispiel Farbpigmenten, Harter, Dispergierhilfs- 
tninel, Fiillstoffen und iihniichen Stoffen. Hergestellt wird 
SMC in der Rcgcl folgcndcrmaBcn: Die Harzmatrix wird 
auf zwei Tragerfolien aufgelragen, Diese Tragerfolien wer- 
den durch eine SMC-Maschine gezogen und transportieren 
dabei die Harzmatrix, auf welche die Verstarkungsfasern 
aufgerieselt oder aufgelegt werden. Nachdem die Verstar- 
kungsfasern aufgebracht sind, werden beide Folien zusam- 
mengepreBt, so daB eine Art Sandwich entsteht. Dieses 
Sandwich wird durch eine ImpragnitTsirecke transporiierl, 
die durch Druck- und Walkbewegungen dafiir sorgt, daB die 
Fasern gleichmaBig mit der Harzmatrix benetzt werden. Am 
Ende der Maschine wird es auf Rollen gewickelt. Von ent- 
scheidender Bedeulung ist ein ReifeprozeB, der auf chemi- 
sche und/oder physikalische Weise eingeleitet werden kann. 
Nach diesem ReifeprozeB kann das SMC weiterverarbeitet 
werden. Nach Abziehen der Tragerfolien wird das SMC ub- 
licherweise in beheizten Stahlwerkzeugen zu Formteilen 
verarbeitet bzw. verpreBt. 

Der Vorteil von SMC ist die hohe FlieBfahigkeit die be- 
wirkt, daB die Pressform nur zu 30 bis 50% abgedeckt wer- 
den muB. Die Festigkeit und Steifigkeit kann je nach Ver- 
starkungsfaseranteii in einem weiten Spektrum variiert wer- 
den. 

Als Alternative ist es bekannt, ein Gewebe zur Verstar- 
kung in die Harzmatrix einzulegen. Nachteilig ist hieran, 
daB zwar die Festigkeit wesentlich erhoht. ist, jedoch kaum 
FlieBfahigkeit vorhanden ist. Die Pressform muB vollstan- 
dig bedeckt werden, was einen exakten Zuschnitt erfordert, 
wodurch viel Abfall anfallt. 

Wciterhin ist SMC mit einer Glasfaserverstarkung sowohl 
aus geschnittenen Fasern (Wirrfasern) als auch aus unidirek- 
tionalen Fasern (UD-Fasern) bekannt. Die UD-Fasern be- 
wirken erhohte Festigkeits- und Steifigkeitseigenschaften in 
einer axialen Richtung und die Wirrfasern bestimmen die 
Querfestigkeit. Vorzngsweise wird dieses SMC nur fur trii- 
gerartige Bauteile wie zum Beispiel SloBfangertrager einge- 
setzt. Flachenformige Bauteile sind wegen der starken Ver- 
zugsneigung der Bauteile nicht herstcllbar. 

Der Erfindung liegl die Aufgabe zu Grunde, ein SMC zur 
Hcrstellung faserverstarkter duroplastischer Bauteile nach 
dem Oberbegriff so vveiterzubilden, daB in flachenformigen 
diinnwandigen Bauteilen cine hohe Festigkeit und Steifig- 
keit in multiaxialer Richtung erreicht wird. Basis dafiir ist 
ein SMC mit asymmetrischer Fascrstruktur, bestehend aus 
einer Wirrfaserscite und einer UD-Faserseite. 

ErfindungsgemaB wird diese Aufgabe dadurch gelost, daB 
mehrere Lagen SMC mit UD-Fasern mit voneinander vcr- 
schiedener axialen Ausrichlung im Bauteil angeordnet sind. 
Da die UD-Fasern fiir die Festigkeits- und Steifigkeitseigen- 
schaften inaBgeblich sind, sind diese Eigcnschaften nicht 
nur in einer axialen Richtung. sondern in verschiedenen 
Richtungen gegeben. Aufgrund der hohen Festigkeit und 



Steifigkeit konnen leichtc bzw. Bauteile mil dunner Wand- 

struktur hergestellt werden. 

Uni einen niehrlagigen SMC-Aufbau bei angestrebten 

Bnuteilwanddickcn von ca. 1,2 mm und groBen SMC-Zu- 
5 schnittsabmessungen hcrstellen zu konnen, muB das SMC- 

Flachengewicht kleiner 1000 gr/nr sein. 

Solch niedrige SMC-Flachengewichtc waren bisher tech- 

nisch nicht herstellbar und aus Festigkeits- und Steifigkeits- 

gesichtspunkten auch nicht sinnvoll. Erst mit einer UD- 
10 Kohlenstoffaserverstarkung und den daraus resultiercnden 

Festigkeits- und Steifigkeitseigenschaften fiir eine multia- 

xiale Verstarkung im Bauteil, wurde die Entwicklung eines 

solchen SMC interessant. 

Im Vergleich zu den ublichen Verfahrenstechniken fur die 
15 Herstetlung von Bauteilen aus FaserverbundwerkstolTen mit 

Kohlenstof fasern (resin-trans ver- moulding, Prepregverar- 

beitung im PreB- oder Autoklavverfahren) crgeben sich fiir 

das der Erfindung zu grunde licgende SMC folgcndc Vor- 

teile: 

20 

- Einfache Zuschnittsgeometrien, da trotz UD-Faser- 
verstarkung das SMC flieBfahig ist 

- Kein SMC-Verschnitt, der entsorgt oder recycelt 
werden muB 

25 - Kein Beschneiden der Fonnleile, deshalb kein Ab- 

fall 

- Kurze Zykluszeiten der Bauteilherstellung, deshalb 
fiir die GroBserienherstellung geeignet 

30 Bevorzugt fiir das entwickelte asymetrisch verstarkte 
SMC sind eine Kombi nation von Wirrfasern aus Glas- oder 
Kohlenstoffasern mit UD-Kohlenstoffasern. 

Das der Erfindung zugrunde liegende SMC bedeckt die 
PreBlbrm 60 95%. Urn die FlieBfahigkeit der UD-Kohlen- 

35 stoffascrn in UD-Richtung zu erzeugen, werden die endlo- 
sen UD-Fasern auf eine endliche Lange geschnitten. Die 
endlichen UD-Faserlangen konnen zwischen 25 mm und 
650 mm liegen. Die Enden der endlichen UD-Fasern liegen 
versetzt zueinander, uni Schwachstellen im SMC zu vermei- 

40 den. 

In bevorzugter Ausfuhrungsfomi sind die UD-Faserlagen 
Kohlenstoffaserkabel, z. B. nach dem "heavy tow"-Verfah- 
ren hergestellt. Vorteilhaft werden hierzu "heavy tow" Koh- 
lenstoffasern groBer 49 K verwendet. Alternativ konnen 
45 auch Kohlenstof faserbreitbandkabel nach dem "heavy tow"- 
Verfahren in den Breiten von 10 mm bis 500 mm verwendet 
werden. 

Zur Kontrolle der UD-Faserrichtungen im fertigen Fomi- 
teil durch Rontgenuntersuchung sind bevorzugt cinzclne 
50 Glasfaserfaden in Richtung der UD-Fasern als Kontrastfa- 
sern in die Matrix eingebracht. 

Zur Verbesserung der Faserbenetzung, der FlieBfahigkeit 
und zum Ausgleich von Schwindungen wird vorteilhafter- 
vvcise fur die Wirrfasern und die UD-Fasern eine unter- 
55 schicdliche Harzmatrix verwendet. 

Es ist vorteilhaft der Harzmatrix leitfahige Zusiitze einzu- 
bringen, um die elcktrische Leitfahigkeit soweit zu verbes- 
sern, daB ohne eines zusatzlichen leitfahigen Primers auf 
dem Bauteil eine elektrostatischc (ESTA) Lackierung mog- 
60 lich ist. 

Der Oberflachenwiderstand solltc zwischen 10 bis 10 6 Q 
bei 5 V und der Durchgangswiderstand kleiner als 10 5 QJcm 
liegen. 

Ein erfindungsgemaBes Verfahren zur Herstellung eines 
65 fascrvcrstiirktcn SMC mit den obengenannten Eigcnschaf- 
ten zcichnel sich dadurch aus, daB SMC-Matten mit Wirrfa- 
sern und einer einzigen Lage UD-Fasern hergestellt werden 
und daB mehrere derartige SMC-Matten vor der Weiterver- 
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arbeitung '/urn Formieil durch Schichtung zu einem Siapel 
mil iHultiaxialer Ausrichtung der UD-Fascrn angeordnet 
werden. Dies hat den groBcn Vortcil, daB cine vorhandcnc 
Anlagc zur Herstellung eines SMC besiehend aus Wirrfa- 
sern und UD-Fascrn nicht verandert werden muB. Die mul- 
t.iaxiaic Ausrichtung koiiiini durch die Schichtung einzclner 
SMC-Matten zu cincin S lapel zustandc, wobei die SMC- 
Matten zueinander verdrehl geschichtet werden. 

In bevorzugter Ausfiihrungsfonn sind alle verwendcten 
UD-Faserlagen in ()°-Richlung ausgerichtct und es wird cine 10 
bclicbigc Anzahl von Faserlagen verwendet. 

In allernalivcr bevor/.ugtcr Ausfuhrungsfonn sind minde- 
stens vicr UD-Faserlagcn in folgender Ausrichtung ange- 
ordnel: 

0°, 90°, 90°, 0° oder 0°, 90° ? 0°, 90°. ^ 

Die Winkelangaben bedcuten, daB die nachste darunter- 
licgende UD-Faserlage uni diesen Winkel verdrehl zur er- 
sien Lage angcordncl ist. 

Dies bedeulet, daB die ersle Lage in 0° und die zweite 
Lage in 90° zur ersten Lage ausgerichtet ist. 20 

In altemativer bevorzugter Ausfiihrungsfonn sind minde- 
stens sechs UD-Faserlagen angeordnet. Dabei haben die 
UD-FaserLagen zweckmaBigerweise folgende Ausrichtung: 
0°, 90°; +45°, -45°, 90°, 0°. 

In all em a liver Ausfiihrungsfonn sind aehl UD-Faserla- 25 
gen angeordnet mil. folgender Ausrichtung: 
0°, 90°; +45°, -45°, + 45°, -45°, 90°, 0°. . 

Fur groBere Wanddicken kann der Materialaufbau aus 4 
oder 6 oder 8 Lagen in der angegebenen Reihenfolgc mehr- 
fach ubereinander gelegt werden. 30 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsfonn des Verfahrens sieht 
vor, daB die SMC-Matten (mit einer UD-Faserlage) in Strei- 
fen geschnitten und auf Spulen aufgewickelt werden, daB 
die Streifen fur die Bauteilherstellung abgelangt und in be- 
liebiger Lage angeordnet werden und die einzelnen Zu- 35 
schnittslagen auf einem Drehteller in beliebiger Winkellage 
zueinander zu einem Stapel geschichtet werden. Dies hat 
den Vorteil, daB auch bei geometrisch schwierigen Zu- 
schnittsformen kein Abfall anfallt. Als letzter Arbeitsgang 
wird der Stapel entweder in das Werkzeug (Presse) zur Her- 40 
stellung des Bauteils eingelegl und das Bauteil gepreBt oder 
aber als Zwischenstufe zur Fixierung durch Vorpressen vor- 
geformt, wobei die Presse zum Vorfonnen eine Negati vform 
des Werkzeuges zum Herstellen des Bauteils ist. 

Bevorzugt werden die Streifen auf Spulen mit einem 45 
Kerndurchmesser von groBer gleich 200 mm und einem Au- 
Bendurchmesser von groBer gleich 500 mm aufgewickelt. 

Das erfindungsgemaBe SMC und die erfindungsgemaBe 
Verarbeitungstechnologie ist vielseitig einsetzbar. Es dient 
bevorzugt zur Herstellung von faserverstarkten Bauteilen, 50 
insbesondere fur die Kraftfahrzeugindustrie. 

Je nach Harzmalrix konnen Bauteile fur die verschieden- 
slen Anwendungen hergestelll werden. Innen- und AuBen- 
icile mileinander verbunden ergeben hohc Fesligkeiien und 
Steifigkcitcn in z. B. Karosserieelementen. 55 

Bei Verwendung einer schwindungsfreien Harzmatrix 
konnen AutomobilauBenteilc mil einer "class A"-Obcrfla- 
che hergestelll werden, die wegen ihrer eleklrischen Leitfii- 
higkeit wie Blechtcile elektrostatisch iackiert werden kon- 
nen. ^ 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Fi- 
guren, die nachfolgend beschrieben sind. 
Es zeigen: 

Fig. 1 schematise!! eine Anlage zum Herstellen von SMC 
mit einer UD-Fascrlagc, 6:> 

Fig. 2 schematisch eine Vorrichlung zum Herstellen der 
Zuschnittslagen und des multiaxialen SMC. 

Fig. 3 schematisch das Herstellen der Zuschnittslagen 



und das Schichten zu einem Stapel auf einem Drchicller, 
Fig. 4 das Pre s sen zu einem Formteil, 
Fig. 5 beispielhaft cin geschichteler Stapel einzclner UD- 
Faserlage n, 

5 Fig. 6 ein fertiges Formteil mit schematischer Anordnung 
der ursprling lichen UD-Faserlagen und 

Fig. 7 die multiaxiale Ausrichtung der UD-Faserlagen. 
Fig. 1 zeigt eine Maschine oder Anlage zum Herstellen 
von SMC mit einer einzigen UD-Faserlage. Auf cine Folie 1 
wird eine Harzpaste oder Harzmatrix 2 iiber eincn Rakcl 3 
aufgebracht. AnschlieBend werden Wirrfascm 4 aufgestreut. 
Diese Wirrfasern 4 sind Glasfasern oder KohlenslotTasem, 
die als Endlosfasern 5 einer Schneidvorrichtung 6 zugefuhrt 
werden und von dieser in kleine ca. 6-50 mm lange Stiicke 
geschnitten werden. AnschlieBend werden unidireklionale 
UD-Fasern 7 in Laufrichtung der Bahn aufgelegt. Diese 
UD-Fasern 7 sind bevorzugt Kohlensloffascrn. Zum Ab- 
schluB wird cine zweite Folic 1 wicder mit cine Harzmatrix 
2 uber ein Rakel 3 beschichtet und auf die erste Folie gelegt, 
so daB sich eine Art Sandwich ergibt. Nicht gezeigt ist das 
anschlieBende Impragnieren in einer Kanmier zwischen Wa- 
ben oder Waben und Bindern, die in einer Warmekainmer 
angeordnet sein konnen. Dies so hergestellte SMC wird er- 
findungsgemaB online oder offline in Streifen von ca. 
4-20 cm Breite geschnitten und auf Rollen aufgewickelt. 

Fig. 2 zeigt schematisch das weitere Vorgehen. Die eben 
genannten Rollen 8 werden in Reihe versetzt angeordnet. 
Beispielhaft sind hier nur zwei Rollen 8 gezeichnet. Neben 
den Rollen 8 ist jeweils ein Folienabzug 9 angeordnet. Zum 
Herstellen des multiaxialen SMC wird das SMC mit einem 
Schneid werkzeug 10 abgelangt und verschoben, so daB sich 
ohne Verschnitt eine nahezu beliebig gefonnte Zuschnitts- 
lage 11 ergibt. Mit den Bezugszeichen 12 sind die einzelnen 
Streifen nach dem Schneiden und vor dem Verschieben be- 
zeichnet. Das Verschieben geschieht auf einer Fordervor- 
richtung 13. AnschlieBend werden die einzelnen Zuschnitts- 
lagen 11 entweder auf einem Drehteller 14 zu einem Stapel 
geschichtet mit unterschiedlicher axialer Ausrichtung der 
UD-Fasern oder aber direkt durch Vorpressen fixiert. Die 
Presse 15 zum Vorfonnen ist vorteilhaft eine Negativform 
des Werkzeugs zum Herstellen des Formteils. 

Fig. 3 zeigt schematisch das Herstellen der Zuschnittsla- 
gen 11 und das Schichten zu einem Stapel auf einem Dreh- 
teller 14. Die einzelnen Rollen 8 werden geschnitten, je nach 
Erfordemis, und zu einer Zuschnittslage 11 verschoben und 
anschlieBend auf einem Drehteller 14 gestapelt. Es fallt da- 
bei kein Abfall bzw. Verschnitt an. 

Fig. 4 zeigt das Pressen zu einem Formteil 16. In einer 
Vorformpresse 17 wurde ein Stapel an geschichtetcn Zu- 
schnittslagen vorgeformt. AnschlieBend wird diese Vor- 
fbmipresse 17 rnitsanU dem Vorfonnteil in die Presse 18 
eingelegl, das Vorformteil zuruckgefahren und das Formteil 
16 gepreBt. 

Fig. 5 zeigt beispielhaft einen geschichteten Siapel 19 
einzclner Zuschnittslagen 11. Der Stapel 19 besteht in die- 
sem Beispiel aus sechs Lagen mit einer Orienticrung der 
UD-Faserlagen von 0°, 90°, +45°, -45°, 90°, 0°. 

Fig. 6 zeigt eine ferliges Bauteil (Fonnteil) 16 mil. sche- 
matischer Anordnung der einzelnen UD-Faserlagcn. (Jut zu 
erkennen ist die Schichtung der einzelnen Zuschnillslagen 
11. 

Fig. 7 zeigt die multiaxiale Ausrichtung der UD-Faserla- 
gen in 0°, 90°, 445°, -45°, 90°, 0°. 

Patcntanspruchc 

1. SMC (Sheet Moulding Compound) zur Herstellung 
faserverstarkter duroplastischer Bauteile bestehend aus 
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cincr Harzmatrix (2) mil eincr Faservcrstarkung, ink 
unidirektionalen Fasern (UD-Fasern) (7), die in cincr 
axialcn Ausrichtung angeordnet sind, und vortcilhaf- 
tenveisc zusat/.lich mil geschnittenen Fasern (Wirrfa- 
sern) (4), die ungerichlel in der Harzniairix (2) angc- 5 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet, daB inehrerc 
Lagen SMC niit UD-Fasern (7) mil voneinander ver- 
schiedencr axialen Ausrichtung ini Bauteil angeordnet 
sind. 

2. SMC nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 10 
daB die Wirrfasern (4) Olasfasern und die UD-Fascrn 
(7) KohlenstotTasern sind oder umgekehrt. 

3. SMC nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die UD-Fasern (7) und die Wirrfasern (4) Kohlen- 
stoffasern sind. is 

4. SMC nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die UD-Fasern (7) Kohlenstoffasern sind und keine 
Wirrfasern (4) verwendet werden. 

5. SMC nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, 
daB die UD-Fasern (7) "heavy tow"-KohIenst.offascr- 20 
kabel oder "heavy tow"-Kohlenstotfaserbreitbandkabel 
sind. 

6. SMC nach einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB die UD-Fasern (7) durch Ein- 
schniLle im fertigen SMC zur Erzeugung von FlieBfa- 25 
higlceii in Faserrichtung verkiirzt werden. 

7. SMC nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Schnittbreite des Werkzeugs zum Schneiden 
der UD-Faserlagen zwischen 2 mm und 15 mm liegt. 

8. SMC nach einem der vorhergehenden Anspruche, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB fur die Wirrfasern (4) und 
die UD-Fasern (7) eine unterschiedliche Harzmatrix 
(2) verwendet wird. 

9. SMC nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB zur KontroLle der UD-Fa- 35 
serrichtungen einzeine UD-Glasfasem in Richtung der 
UD- Kohlenstoffasern (7) als Kontrast fasern in die Ma- 
trix (2) eingebracht sind. 

10. SMC nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB das SMC-Flachenge- 40 
wicht kleiner 1000 gramm/m 2 ist. 

11. SMC nach einem der vorhergehenden Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Harzmatrix (2) elek- 
trisch leitfahige Zusatze enthalt. 

12. Verfahren zur Herstellung eines faserverstarkten 45 
SMC nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, 

- daB SMC-Matten mil einer einzigen Lage UD- 
Fasem (7) hergestellt werden und 

- daB niehrerc SMC-Matten vor der Wei terverar- 50 
beitung zum Bauteil (16) durch Schichtung zu ei- 
nem Stapel (19) mit multiaxialer Ausrichtung der 
UD-Fasern (7) angeordnet werden. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB alle verwendeten UD-Faserlagen (7) in 55 
0°-Richtung ausgerichtet sind und eine beliebige An- 
zahl von Faserlagen (7) verwendet wird. 

14. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB mindestens vier UD-Faserlagen (7) 
angeordnet sind. 60 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die vier UD-Faserlagen (7) folgende 
Ausrichtung habe 

n 0°, 90°, 90°, 0° oder 0°, 90°, 0°, 90°. 

16. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch gc- 65 
kennzeichnet, daB mindestens sechs UD-Faserlagen (7) 
angeordnet sind. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
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zeichnel, daB die sechs UD-Fascrlagcn (7) folgende 

Ausrichtung haben 

0°, 90°; 445°, -45°, 90°, 0°. 

18. Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB acht UD-Faserlagen (7) angeordnet 
sind. 

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die acht UD-Faserlagen (7) folgende 
Ausrichtung haben 

0°, 90°; -h45°, -5°, + 45°, -45°, 90°, 0°. 

20. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 19, 
dadurch gekennzeichnet, 

- daB die SMC-Matten in Streifen (12) geschnit- 
ten und auf Spulen bzw. Rollen (8) aufgewickelt 
werden, 

- daB die Streifen (12) abgelangt und in rechlek- 
kigen Zuschnittslagen (11) angeord- net werden 
und 

- daB die einzelnen Zuschnittslagen (11) auf ei- 
nem Drehteller (14) zu einem Stapel (19) ge- 
schichtet werden. 

21. Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Stapel (19) in das Werkzeug (Presse) 
(18) zur Herstellung des Bauteils (16) eingelegt wird 
oder aber zur Fixierung durch Vorpressen vorgefonnt 
wird. 

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Presse zum Vorformen eine Negativ- 
form des Werkzeugs zum Herstellen des Bauteils (16) 
ist. 

23. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Streifen (12) 
auf Spulen niit einem Kerndurchmesser von grbBer 
200 mm und einem AuBendurchmesser von groBer 
500 mm aufgewickelt werden. 

24. Verfahren nach. einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB das SMC flieB- 
fahig ist und die ZuschnittsgroBe immer kleiner als die 
abgewickelte Bauteiloberflache ist. 

25. Bauteil aus faserverstarkten Duroplasten, dadurch 
gekennzeichnet, daB dieses Bauteil aus einem SMC ge- 
maB einem der Anspruche 1 bis 24 hergestellt ist. 

26. Bauteil nach Anspruch 25 zur Verwendung als Au- 
tomobilauBenteil. 
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